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(54) Title: GLUING PROCESS FOR HARD FOAM PARTS 
(54) Bezeichnung: VERKLEBEN VON HARTSCHAUMTEILEN 
(57) Abstract 

An adhesive strip made of a thermoplastic adhesive mass applied on an intermediate metallic support is used for gluing parts, in 
particular hard foam parts. 

(57) Zusammenfassung 

Verwendung eines Klebebandes zum Verkleben von insbesondere Hartschaumteilen, wobei das Klebeband aus emer thermoplastischen 
Klebemasse besteht, die einen mctallischen Zwischentrager aufweist. 
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Beschreibung 
Verklebon von Hartschaumteitan 



Die Erfindung betrifft die Verwendung eines KJebebandes zum VerMeben von insbeson- 
dere Hartschaumteilen. 

In der japanischen Offenlegungsschrift JP 07 179 828 ist ein einseitig klebendes Klebe- 
band beschrieben, das einen Trager aufweist, auf den eine zweite Schicht aufgebracht 
Ist, die eine metallische Struktur enthflK. Auf die zweite Schicht ist wiederum ein druck- 
empfindlicher Kleber beschichtet. Die zweite Schicht laBt sfch aufgrund der metallischen 
Struktur Uber magnetische Induktlon erwa/men, was die Klebkraft des druckempfindli- 
chen Klebers herabsetzt. in einer altemativen Ausfiihrung des Klebebands wird erst 
durch die Erwarmung der metallischen Schicht auf eine gewisse Temperatur eine Kleb- 
kraft in der Klebebeschichtung erzeugt. Bei Oberschreiten dieser Temperatur kommt es 
zum Entkleben des Klebebands. 

Bel der Verwendung, zum Beispiel beim Abdichten von Plastikbehfiltem, klebt das Kle- 
beband auf dem KQrper aufgrund der druckempfindlichen Klebers. Eine AbBsung des 
Klebebands vom Untergrund ist anschlleBend nur moglfch. wenn die Klebkraft des 
druckempfindlichen Klebers reduziert wird. Hierbei dient die durch Induktion in der 
metallischen Struktur der zweiten Schicht erzeugte Warme zur Entklebung des Klebe- 
bands, 

Zwel zu verklebende Teile lassen sfch mit dem offenbarten Klebeband nicht so mitein- 
ander verbinden. da& eine Trennung nur unter Zerstorung Oder BeschSdigung von 
zumindest einem der beiden Teile mdglich ist. 

Einen vergleichbaren Aufbau weist ein Klebeband auf. das in EP 0 237 657 offenbart 
wird. Das Klebeband wird zum Verbinden von Teppichstucken verwendet, wobei diese 
mittels des Kleb bands miteinander verklebt werd n, indem per Induktion die zur 
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Eizeugung einer ausreichenden Klebkraft notwendige WSrme in der metallisch n 
Schicht hervorgerufen wird. 

Bekannt sind weiterhin tragerlose KlebebSnder aus Butylkautschukmassen, die beidsei- 
tig kleben. Urn mit diesen Kunststoffteile aus Hartschaum sicher auf einem Untergaind 
zu verankern, ist es bisher notwendig, die zu verklebenden Oberflachen zu primem, urn 
eine ausreichende Klebkraft zu encielen. Eine Primerung ist allerdings auch kosten- 
intensiv. 

Alternate kann das Hartschaumteil mit hohem Druck auf den Untergrund gepreftt war- 
den, wShrend gleichzeitig sowohl Untergrund, Ktebeband ais auch Hartschaumteil 
getempert warden. Bei den dafQr benfitigten Temperaturen von mehr als 130 °C kannen 
die miteinander zu verklebenden Werkstoffe (hauptsfichlich Nichteisen-Wertcstoffe) 
leicht beschadigt werden, zum Beispiel verformt Werden geringere Temperaturen 
angewendet, mussen Teile mit sehr hohem Druck verpreSt warden, urn ausreichende 
Klebkrafte zu erzielen. Dies zieht aber einen hohen maschinelien Aufwand nach sich. 
Beide Verfahren sind aber aufwendig und dan* zeKintensiv, teilweise auch nicht prafcti- 
kabet. 



Der Erfindung liegt nunmehr die Aufgabe zugrunde, ein Klebeband zur VerfQgung zu 
stellen, mit dem die schnelle und sichere Vertlebung von insbesondere Hartschaumtei- 
len erzieft werden kann. 

Geldst wird diese Aufgabe durch die Verwendung eines Klebebands, wie es im 
Anspruch 1 dargestelft ist. In den Unteranspriichen sind vorteilhafte WeHerbildungen 
des Klebebands aufgezeigt. Des weiteren umfa&t der Effindungsgedanke eine alterna- 
tive Ausfiihrungsform des Klebebands. 

DemgemaB betriffl die Erfindung die Verwendung eines Klebebandes zur Verklebung 
von insbesondere Hartschaumteilen, ganz besonders solchen aus Polyurethan Oder 
Polyethylen, wobei das Klebeband aus einem metallischen Zwischentrager und einer 
thermoplastischen Klebmasse besteht, voizugsweise einer selbstklebenden Butyl- 
kautschukklebemasse. 
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Das Kleb band ignet sich neben der Verklebung von den ublicherw is portisen Hart- 
schaumteiten auch zur Befestigung von offen n, rauhen und/oder unebenen Kunst- 
stoffgeweben, -gelegen Oder -vliesen Oder Shnlichen bekannten Werkstoffen. 

Das Klebeband weist vorzugsweise eine Dicke von 0,2 bis 4 mm auf ( insbesondere von 
1 bis 2 mm. 

Der metallische Zwischentrfiger weist vorzugsweise eine Dicke von 10 pm bis 1000 \xm 
auf, insbesondere von 40 pm bis 60 pm, ganz besonders 50 pm. 

Vorzugsweise besteht der metallische Zwischentrager aus einer Aluminiumfolie, aber 
neben dieser kann der metallische ZwischentrSger aus einem metallischen Gitter 
und/oder einem metallischen Gewebe bestehen. 

SchlieBIich kann ein Klebeband zum Verkleben von insbesondere Hartschaumteilen, 
Verwendung finden, das aus einer thermoplastischen Kiebmasse besteht, wobei in der 
thermopiastischen Kiebmasse ein Metallpulver oder metallische Fasern insbesondere 
homogen verteilt sind. 

In einer bevoizugten Ausfiihrungsform des Erfindungsgegenstands besteht die selbst- 
klebende Butylkautschukklebemasse aus einem vorvemetzten Butylkautschuk, der mit 
RuB, Talkum, Weichmachern und Harz abgemischt ist. 

Vorteilhafterweise weist die selbstklebende Butylkautschukklebemasse bei Temperatu- 
ren von 130 °C eine Scherfestigkeit groBer 5 cN/cm 2 auf und ertehrt nach Erwarmen auf 
iiber 130 °C eine Vernetzung. 

Das Klebeband verfugt somit bei Temperaturen unter 130 °C uber eine gewisse Kdha- 
sh/itat, nach dem Erwarmen auf Temperaturen uber 130 °C ergibt sich eine Vernetzung, 
die dafur verantwortlich ist, daK nach ErkaKen auf Raumtemperatur die genannte KohM- 
sivrtat noch uberschritten wird. Gieichzeitig findet wahrend der Erw^rmung eine Verrin- 
gerung der VlskosttSt der Butylkautschukklebemasse statt, so dafi die zu verklebenden 
porosen oder rauhen UntergrOnde einwandfrei benetzt werden. 

Als besonders vorteilhaft zur Herstellung des erfindungsgemaden Klebebands mit einer 
Aluminiumfolie hat sich das im folgenden dargestellte Verfahren erwies n. 
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Danach wird zunachst die selbstklebende, mit Trennpapi r eingedeckte Butylkau- 
tschukklebemasse streifenformig beidseto'g auf eine Aluminiumfoli aufgebracht, und 
zwar mindestens ein Streifen pro Seite, anschlieBend wird die beschichtete Aluminium- 
folie in Abschnitte gewunschter Abmessung abgelangt. 
Die Klebemasse wird optimal ausgenutzt, es entsteht kemerlei Abfall. 

Weitertiin liegt auch innerhalb des Erfindungsgedankens das Verfahren, mit dem die 
Hartschaumteile auf einem festen Untergrund verklebt werden. 
Das Verfahren lSBt sich wie folgt beschreiben: 

a) ZunSchst werden Kiebebandabschnitte auf den Untergrund geklebt. 

b) Daran anschlieBend wird das vorgeformte Hartschaumteil auf die Klebeband- 
abschnitte geklebt, wodurch eine Fixierung des Hartschaumteils in der 
gewunschten Lage erziert wird. 

c) WShrend gleichzeitig ein Induktionsapparat durch Induktion eine Erw&mung des 
metallischen Zwischentragers im Klebeband auf zumindest 130 °C bis 200 °C 
bewirkt, wird das Hartschaumteil abschlieBend mit leichtem, manuell erzeugtem 
Druck auf den Untergrund gepre&t. 

Soil ein Hartschaumteil auf Lackoberflachen oder vergleichbar glatten Oberfifichen ver- 
klebt werden, reicht es auch aus p wenn die metallische Zwischenschicht mit einem ubli- 
chen preisgOnstigen Fix, also einem beidsettig klebenden Klebeband, auf der Lackober- 
flSche fixiert wird. Aufgrund der hervorragenden, auBerst glatten Oberflache der Lack- 
schicht ist die mit dem Fixzu erzielende Klebkraft ausreichend. Das Hartschaumteil hin- 
gegen muB wiederum mit einem Abschnitt aus der bevoizugten Butylkautschukklebe- 
masse nach dem dargelegten Induktionsverfahren fixiert werden. 

Im folgenden soil anhand von vier Figuren das Verfahren zum Verkleben von Hart- 
schaumteilen nfiher eriautert werden, ohne in irgendeiner Form einschrflnkend wirken 
zu sollen. 

Wie in Figur 1 gezeigt, wird ein Hartschaumteil 2 aus Polyurethan, das als Seitenauf- 
prallschutz dient, auf die Turinnenverkleidung 1 (aus Hokschliff bestehend) eines Pkws 
verklebt. Dazu wird zunachst das Klebeband 3, das sich aus drei Schichten 31 ( 32, 33 
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zusammensetzt, auf die Tiirinnenv rtcl idung 1 geklebt. und zwar verteilt in mehrere 
Abschnrtte. 

Die erste Schicht 31 und die dritle Schicht 33 des Klebebandes 3 werden von einer 
Butyikautschukmasse gebildet, in die eine zweite, metallische Schicht 32 eingelagert ist. 
bestehend aus einer Aluminiumfolie. 

Mit Hilfe eines Induktionsapparates 4 (Typ TIG 1.5/300 der Firma Huttinger Elektronik 
GmbH) wird anschliefiend durch induktion die metallische Schicht 32 insgesamt fur 2 - 5 
Sekunden erwdrmt, und zwar auf eine Temperatur von 200 "C. 
Durch die Erwanmung der metallischen Schicht 32 stelgt gleichzeltig die Temperatur in 
den umgebenden Schfchten 31, 33 aus Butylkautschuk. Dieser Temperaturanstieg sorgt 
dafur, daB zum einen die Viskositat der Butylkautschukmasse geringer wird. diese also 
die vorhandenen Unebenheiten verst§rid benetzt. und zum anderen fur einen Anstieg 
der Klebkraft in der Klebmasse. 

Bei Hartschaumteilen 2 und Ttirinnenverkleidungen 1 oder Shnfichem mit hohem Feuch- 
tigkeitsgehalt und/oder niedriger Temperatur (zum Beispiel wie er nach langem LKW- 
Transport in den kalten Jahreszeiten auftreten kann), wird zwangslaufig eine ausrei- 
chende Temperierung erzielt. 

WShrend des Erwarmens der Klebebandabschnitte 3 oder kurz danach wird mit einem 
leichten manuellen Druck das Hartschaumteil 2 auf diese gepreBt. 

Auf diese Weise wird eine sichere Verklebung des Hartschaumteils 2 in der Tiirinnen- 
verkleidung 1 erzielt. die auch Temperaturen bis zu 120 °C iiber einen Zertraum von 
zwei Stunden standhalt, wie sie von der Kfz-lndustrie gefordert wird. 

Die Figur 2 zeigt den Vorgang in der Sicht auf das (hier .durchsichtig" dargestelite) Hart- 
schaumteil 2. Unterhalb des Hartschaumteils 2 befinden sich die beiden. hier quadra- 
tisch geformten Klebeabschnitte 3, die zur Verklebung des Hartschaumteils 2 auf der 
Turinnenverkleidung 1 dienen. 
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ln der Figur 3 wird das nach dem besond rs vorteilhafl geschilderte Herstellungsverfah- 
ren gefertigte Klebeband zur Verklebung won Hartschaumteilen venwendet. 
Dazu werden zunachst ober- und unterhalb einer Aluminiumfolie 32, die als metallischer 
Zwischentrager eingesetzt wird. jeweils zwel Streifen 31 beziehungsweise 33 der Butyl- 
kautschukklebemasse durch Kaschierung aufgetragen. anschlie&end die dann beidsei- 
tig beschichtete Aluminiumfolie 32 abgelangt. 

Der somtt in der gewunschten LSnge hergesteltte Abschnitt 3 wird auf die TQrinnenver- 
kleidung 1 gedruckt. Aufgrund der geringen Eigenhaftung bleibt er an dieser Weben. 
Erst dann wird das Hartschaumteil 2 auf den Abschnitt 3 plaziert. Unter Einsatz des 
induktionsapparates 4 erwarmt sich die Afuminiumfofle 32 durch Induktion. Diese 
Warme wird an die Streifen aus Butylkautschukklebmasse 31, 33 weKergegeben. 
Der leichte manuelle Druck sorgt fur die einwandfreie Benetzung der porosen Oder rau- 
hen Oberflachen des Hartschaumteils 2 beziehungsweise der TQrinnenverkleidung 1. 

In der Figur 4 ist wiederum die Art der Verklebung gemaB Figur 3 in Sicht auf das (hier 
ebenfalls .durchsichtig" dargestelhe) Hartschaumteil 2 gezeigt. 
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Patentanspriiche 

1. Veiwendung eines Klebebandes zum Vericleben von insbesondere Hartschaumteilen. 
wobei das Klebeband aus einer thermoplastischen Klabemasse besteht. die einen 
metallischen Zwischentrager aufweist. 

2. Verwendung nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, dad 

das Klebeband eine Dicke von 0.2 bis 4 mm aufweist, insbesondere von 1 bis 2 mm. 

3. Verwendung nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, daS 

der metaflische Zwischentrager eine Dicke von 10 um bis 1000 urn aufweist, insbe- 
sondere von 40 urn bis 60 um. 

4. Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS 
dermetailische Zwischentrager aus einer Aluminiumfolie besteht. 

5. Verwendung nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, daR 

der metailische Zwischentrager besteht aus einem metallischen Gitter und/oder 
einem metallischen Gewebe. 

6. Verwendung eines Klebebandes zum Verkleben von insbesondere Hartschaumteilen. 
bestehend aus einer thermoplastischen Klebmasse, wobei in der thermoplastischen 
Klebmasse ein Metallpulver Oder metailische Fasem insbesondere homogen verteilt 
sind. 

7. Verwendung nach einem Oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet. daG, als thermoplastische Klebmasse eine selbstklebende Butylkau- 
tschukklebemasse aus einem vorvemetzten Butylkautschuk eingesetzt wird, der mit 
Rufi, Talkum, Weichmachem und Harz abgemischt ist. 

B. Verwendung nach einem Oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet. daB die selbstklebende Butylkautschukklebemasse bei Temperatu- 
ren von 130 °C eine Scherfestigkeit groBer 5 cN/cm 2 aufweist und nach Erwarmen 
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auf Ober 130 °C eine Vemetzung rfShrt. 

9. Verfahr n zur Herstellung eines Kleb bands gemfifS Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft 

die selbstklebande Butylkautschukklebemasse streifenformig beidseitig auf eine Alu- 

miniumfolie aufgebracht, und zwar mindestens ein Streifen pro Seite, 

die beschichtete Aluminiumfcrfie in Abschnitte gewunschter Abmessung abgelSngt 

wird. 

10. Verwendung nach Anspruch 1, wobei 

a) Klebebandabschnitte auf einen fasten Untergrund geklebt warden, 

b) das vorgeformte Hartschaumteil auf die Klebebandabschnrtte aufgebracht wird, 

c) ein Induktionsapparat durch Induktton eine Eiwarmung des metallischen 
Zwischentragers im Klebeband auf zumindest 130 °C bis 200 °C bewirkt, und 

d) das Hartschaumteil mit leichtem Druck auf den Untergrund gepreftt wird. 




Figur 2 
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Figur 4 
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